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INTISARI 
 
 Bidang manufaktur sangat erat hubungannya dengan 
teknologi Computer Aided Design/ Computer Aided 
Manufacture (CAD/CAM) dan Computer Numerical Control 
(CNC). Teknologi ini sudah mulai diterapkan oleh 
beberapa perusahaan yang bergerak dalam bidang 
manufaktur. Program Studi Teknologi Industri- 
universitas Atma Jaya Yogyakarta pun juga sudah 
mengaplikasikan untuk kepentingan pembelajaran kepada 
mahasiswanya. 
Penyelesaian penelitian ini menggunakan software 
PowerShape 2012 dan PowerMill 12. Pada penelitian ini 
software PowerShape 2010 digunakan untuk proses CAD 
apabila dibutuhkan dalam mengedit desain. Kemudian 
pembuatan toolpath strategy atau proses CAM digunakan 
software PowerMill 12. Setelah proses CAM menghasilkan 
output berupa NC Code/G Code maka selanjutnya adalah 
proses permesinan. 
 Dari hasil analisis dengan mempertimbangkan 
kualitas produk, cutter, dan material yang digunakan 
maka dihasilkan untuk material ebalta cocok untuk 
relief maupun kontur dan dapat menggunakan semua jenis 
cutter (endmill, ballnose, single lip). Sedangakan 
material aluminium, abs, reinsape cocok untuk kontur 
namun kurang cocok untuk relief cutter yang bisa 
digunakan hanya endmill dan ballnose. 
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